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@ Verfahren und Anordnung zur justierten Montage optischer Bauteile.

® Fur eine dauerhafte und bestindige Fixierung

von justierten optischen Bauteilen durch eine sich

verfestigende Substanz wird die Fixierung auf min-

destens zwei voneinander unabhZngige Fixierungen
2(22, 24; 35, 37; 43, 45, 47, 52, 54, 56, 64, 66)

aufgeteilt, wobei die flir die Fixierungen verwendeten
< Teile (23, 31, 36, 44, 46, 53, 55, 65) derart ausgebil-
det und dimensioniert sind, daB sich fiir die verfesti-
gende Substanz optimale Volumina bzw. Schichtdic-
¥™=ken ergeben.
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Verfahren und Anordnungen zur justierten Montage optischer Bauteile

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und Anordnungen zur justierten Montage eines
optischen Bauteiles enisprechend dem Oberbegriff
des Anspruches 1.

Aus der EP-A1-0 090 218 ist ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Justieren und Montieren von
optischen Bauteilen in optischen Gerédten bekannt.
Dabei ist das optische Bauteil wihrend des Justier-
vorganges mit dem Gerdt nur mit einer nicht zum
Gerdt gehdrenden dJustiervorrichfung verbunden.
Nach dem Justiervorgang wird das optische Bauteil
oder seine Fassung mit dem Gerdt durch eine
flissige oder pastenfdrmige Substanz verbunden,
welche sich mit geringer Volumenénderung verfe-
stigt. Das optische Bauteil oder seine Fassung und
das Gerdt sind hierflir derart ausgebiidet, daB zwi-
schen ihnen eine form-, kraft-oder haftschiiissige
feste Verbindung enisteht. Nach der dauerhaften
Fixierung des optischen Bauteiles wird die Justier-
vorrichtung entfernt.

Damit das optische Bauteil flir den Justiervor-
gang ausreichend beweglich ist, miissen zwischen
ihm bzw. seiner Fassung und dem Ger&t genligend
groBe Abstdnde auch dort sein, wo die Verbindung
mit der sich verfestigenden Substanz erfoigt. Die
dadurch bedingten relativ groBen Volumina bzw.
Schichtdicken fGhren dazu, daB8 beim Verfesti-
gungsvorgang bereits wieder geringe Dejustierun-
gen eintreten kdnnen und daB im fixierten Zustand
infolge der nicht exakt gieichen thermischen Aus-
dehungskoeffizienten durch thermische Einfitisse
geringe Dejustierungen enistehen k&nnen. Das be-
kannte Verfahren hat daher den Nachieil, daB es
sehr hohen Anforderungen an Justiergenauigkeit
und Langzeitstabilitdt nicht mit ausreichender Zu-
verléssigkeit entspricht.

Der voriiegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, das bekannte Verfahren so zu ver-
bessemn, daB trotz groBer Bewegungsfreiheit bei
der Justierung selbst exirem hohe Anforderungen
an die Justiergenauigkeit und Langzeitstabilitit er-
reicht werden.

Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemaB
dadurch geldst, daB die Fixierung durch die sich
verfestigende Subsfanz auf mindestens zwei von-
einander unabhingige Fixierungen aufgeteilt wird
und daB die fir die Fixierungen verwendeten Teile
derart ausgebildet und dimensioniert werden, dag
sich filir die verfestigende Substanz optimale Werte
fur die Volumina bzw. Schichtdicken ergeben. Opti-
male Werte resultieren aus den Tatsachen, daB bei
sehr geringen Volumina bzw. Schichtdicken keine
ausreichend festen Verbindungen entstehen und
daB bei grofen Volumina bzw. Schichtdicken die
zeitliche und thermische Stabilitit nicht ausrei-
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chend zuverldssig ist. Die Aufteilung der Fixierung
auf mehrere voneinander unabh#ngige Fixierungen
kann den unterschiedlichen Translations-und Rota-
tionsbewegungen bei der Justierung entsprechen.
Das muB jedoch nicht der Fall sein, da die Koordi-
natenrichtungen flir Justierung und Fixierung weit-
gehend unabhingig vonsinander sind.

In einer vorteilhaften Ausflihrungsform ist ein
optisches Bauteil, welches eniweder selbst oder
dessen Fassung bzw. Trigerplaite einen runden
Querschnitt hat, in einem zylinderférmigen Aus-
schnitt einer Montageplatte mit einer Fuge fir die
sich verfestigende Substanz angeordnet und die
Montageplatie ist auf einer Auflagefliche mit einer
dunnen Zwischenschicht aus der sich verfestigen-
den Substanz angeordnet. Durch die Verschiebung
der Montageplatte auf der Auflagefiiche k&nnen
groBe Abweichungen in zwei zueinander senkrech-
ten Richtungen ausgeglichen werden, ohne da8 die
optimale Schichtdicke flir die sich verfestigende
Substanz verindert wird. Durch die Anordnung des
optischen Bauelementes, welches selbst oder des-
sen Fassung bzw. Trégerplatte einen kreisférmigen
Querschnitt hat, in dem zylinderfSrmigen Aus-
schnift der Montageplatte k&nnen Abweichun gen
in der dritten Richiung ausgeglichen werden.
AuBerdem ist eine Drehung um alle drei Raumrich-
tungen mdglich.

in einer besonders vorteilhaften Ausgestaliung
dieser Ausflihrungsform wird das optische Bauteil
oder seine Fassung bzw. Trigerplatie an seiner
&uBeren Umrandung mit einer kugelférmigen Ob-
erfldche ausgebildet, deren Radius gleich dem Ra-
dius des zylinderfSrmigen Ausschnities in der Mo-
ntageplatte vermindert um die Dicke der Fuge flr
die sich verfestigende Substanz gew#hit wird und
deren Mittelpunkt in der Mitte des optischen Bau-
teiles oder seiner Fassung bzw. Trdgerplatte liegt.
Dadurch wird erreicht, daB der Querschnitt der
Fuge unabh3ngig von den Drehungen auch um
diejenigen beiden Raumrichtungen wird, in denen
die Montageplatte verschiebbar ist. Wenn keine
Verschiebung in der zur Montageplatte senkrechten
Richtung notwendig ist (weil diese durch die Bewe-
gung von anderen optischen Elementen
{ibermommen werden kann), dann kann der Aus-
schnitt in der Montageplatte und die Zufere Um-
randung des optischen Bauteiles oder seiner Fas-
sung bzw. Trigerplatte kugelschalenf&rmig ausge-
bildet werden, wodurch eine Drehung um alle drei
Raumrichtungen bei einem gleichm&Bigen und
gleichbleibenden Querschnitt der Fuge fiir die sich
verfestigende Substanz méglich ist.
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in einer anderen vorteilhaften Ausflihrungsform
der Erfindung ist ein optisches Bauteil, welches
entweder selbst oder dessen Fassung bzw.
Trégerplatte zwei vorzugsweise parallel zueinander
angeordnete Montagefldchen hat, zwischen zwei
Montagequadern mit dlinnen Zwischenschichien
aus der sich verfestigenden Substanz angeordnet
und die Montagequader sind mit diinnen Zwischen-
schichten aus der sich verfestigendn Subststanz
auf einer Auflage angeordnet. Mit einer derartigen
Anordnung ist eine Verschiebung in allen drei
Raumrichtungen und ine Drehung um zwei Raum-
richtungen méglich.

Eine Verschiebung und Drehung um alle drei
Raumrichtungen ist mit einer weiteren Ausfuh-
rungsform méglich, be der ein optisches Bauteil,
welches entweder selbst oder dessen Fassung
bzw. Trdgerplatte zwei vorzugsweise parallel zuei-
nander angeordnete Montagefldchen hat, zwischen
zwei ersten Montagequadern mit dlinnen Zwi-
schenschichten aus der sich verfestigenden Sub-
stanz angeordnet ist, bei der die Stirnflichen der
ersten Montagequader zwischen zwei zweiten Mo-
ntagequadern mit diinnen Zwischenschichten aus
der sich verfestigenden Substanz angeordnet sind
und bei der die zweiten Montagequader auf einer
Auflagefldche bzw. einem Chassis mit dlinnen Zwi-
schenschichten aus der sich verfestigenden Sub-
stanz angeordnet sind.

In einer weiteren vorteilhaften Ausflihrungsform
der Erfindung ist ein optisches Bauteil, welches
entweder selbst oder dessen Fassung bzw.
Tragerplatte eine riickseitige Montagefliche hat,
auf einer ersten quaderférmigen Montageplatte mit
einer dinnen Zwischenschicht aus der sich verfe-
stigenden Substanz angeordnet; die erste Monta-
geplatte ist mit einer Seitenfldche auf einer zweiten
quaderfdrmigen Montageplatie mit einer diinnen
Zwischenschicht aus der sich verfestigenden Sub-
stanz angeordnet und die zweite Montageplatte ist
mit einer Seitenfliche auf einer Grundplatte oder
einem Chassis mit einer dlinnen Zwischenschicht
aus der sich verfestigenden Substanz angeordnet.
In diesem Fall kdnnen beliebig groBe Abweichun-
gen in allen drei Raumrichtungen und Drehungen
um alle drei Raumrichtungen ausgeglichen werden
bei Einhaltung der optimalen Schichtdicke flir die
sich verfestigende Substanz.

Wenn auf die Drehung um eine Raumrichtung
verzichtet werden kann und das optische Bauteil
eine seitliche Montagefidche hat, wie das z.B. bei
Planspiegeln der Fall ist, dann reicht es, wenn die
seitliche Montagefliche auf einer quaderf&rmigen
Montageplatte mit einer dlinnen Zwischenschicht
aus der sich verfestigenden Substanz angeordnet
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ist und wenn die Montageplatte mit einer Sei-
tenflache auf einer Grundpiatie bzw. einem Chassis
mit einer diinnen Zwischenschicht aus der sich
verfestigenden Substanz angeordnet ist.

Bei allen Ausflihrungsformen ist es besonders
vorteilhaft, als  Material flir  Fassungen,
Tragerplatten, Montagequader, Montageplatien
und/oder Auflagefiichen bzw. Chassis verdichtete
Keramik zu verwenden, deren Zusammensetzung
so gewdhit ist, daB ihr thermischer Ausdehnungs-
koeffizient gleich oder anndhernd gleich demjeni-
gen des Glases ist, aus dem die optischen Bauteile
hergestellt sind.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung gehen aus den abhéngigen Anspriichen her-
vor.

Die Erfindung wird im folgenden anhand von in
den Figuren 1 bis 6 dargestellten
Ausflihrungsbeispielen ndher erldutert. Dabei zei-
gen:

Fig. 1 den Aufbau eines Spektrometers als
Beispiel fiir ein optisches Gerat, bei dem sich die
Erfindung vorteilhaft anwenden 188t;

Fig. 2 eine Anordnung flr die Befestigung
eines optischen Bauteiles mit rundem Querschnitt;

Fig. 3 eine Anordnung flr die Befestigung
einer Trégerplaite fur ein optisches Bauteil;

Fig. 4 eine weitere Anordnung flir die Befe-
stigung eines optischen Bauteiles an einem Chas-
sis;

Fig. 5 eine Anordnung fur die Befestigung
eines optischen Bautsiles mit rlickseitiger Monta-
geflache und

Fig. 6 eine Anordnung flir die Befestigung
eines optischen Bauteiles mit seiflicher Monta-
geflédche.

In Figur 1 ist ein Diodenzeilenspekirometer
dargestellt, das aus Chassis (11), Spalt (12), Kon-
kavgitter (14) und Diodenzeile (13) besteht. Spait,
Konkavgitter und Diodenzeile miissen genau zuei-
nander justiert und dauerhaft fest fixiert sein. Die
Justage und Montage des (Uberirieben groB
gezeichneten) Spaltes (12) erfolgt in bekannter
Weise, indem der z.B. in eine Metallplaite ein-
gedizte Spalt unter Beobachtung mit einem
MeBmikroskop z.B. zur Grundfliche des Chassis
(11) justiert und in eine Vertiefung des Chassis
geklebt wird. Das Konkavgitter (14) und die Dioden-
zeile (13) sind zundchst nur Uber Manipulatoren mit
dem Chassis (11) verbunden und werden mit die-
sen Manipulatoren genau justiert, wie das aus der
EP-A1-0 090 218 bekannt ist. Die Fixierung von
Konkavgitter (14) und Diodenzsile (13) erfoigt dann
mit den in den Figuren 2 und 3 dargestellten An-
ordnungen.
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In Figur 2 ist das Konkavgitter ebenfalls mit
(14) bezeichnet. Es hat auf seiner Riickseite einen
Zapfen (14a), mit dem es vom Manipulator gehal-
ten wird. Die duBere Umrandung (14b) des Konkav-
gitters (14) sitzt mit einer schmalen Fuge (22) in
einem zylinderfSrmigen Ausschnitt der Montage-
platte (23). Diese Montageplatte ist auf der Aufla-
gefldche (25) des Chassis (11) frei verschiebbar
und erlaubt daher eine prakiisch beliebig groSe
Verschiebung des Konkavgitters (14) in x-und y-
Richtung. Innerhalb des zylinderfrmigen Aus-
schnittes in der Montageplatte (23) ist das Konkav-
gitter (14) in =z-Richiung wverschiebbar. Es ist
auBerdem beliebig um die z-Richtung drehbar und
kann - je nach Breite des Spaltes (22) - auch mehr
oder weniger um die x-und y-Richtung gedreht
werden.

Die Fuge (22) zwischen Konkavgitter (14) und
der Montageplatte (23) sowie die Zwischenschicht
(24) zwischen der Montageplatte (23) und der Auf-
lageflache (25) wird mit der sich verfestigenden
Substanz ausgefiillt. Dies kann vor der Justierung
erfolgen, wenn sichergestellt ist, da8 der Justiervor-
gang abgeschlossen ist, bevor der Verfestigungs-
vorgang beginnt. Andernfalls wird die Montage-
platte (23) mit der gesigneten Menge der sich
verfestigenden Substanz Uber die ZuBere Umran-
dung (14b) geschoben und auf die Auflagefisiche
(25) gedrickt, wenn die Justierung des Konkavgit-
ters (14) erfolgt ist. Durch geeignete Dimensionie-
rung des zylinderfGrmigen Ausschnittes in der Mo-
niageplatte (23) und durch Verwendung von geei-
gneten Mengen der sich verfestigenden Substanz
kann deren Volumen bzw. Schichtdicke auf einen
optimalen Wert gebracht werden.

Besonders glinstig ist es, der ZuBeren Umran-
dung (14b) des Konkavgitters auch noch eine
Krimmung in z-Richtung zu geben, so daB die
duBere Umrandung ein Kugelausschnitt wird, des-
sen Mittelpunkt auch in z-Richtung in der Mitte des
Konkavgitters (14) liegt. In diesem Fall sind relatiy
groBe Drehungen des Konkavgitiers (14) um die y-
und die x-Achse mdglich, ohne da8 die Abmessun-
gen der Fuge verdndert werden.

in Figur 3 ist die Montage der Diodenzeile
dargestellt, die auf die Tragerpiatte (31) unterhalb
der Zeichenebene aufgekiebt ist. Die (nicht
gezeichneten) Anschiustifte der Diodenzeile ge-
hen durch zwei Schiitze (32), so daB der
zweckméiBigerweise mdglichst nahe an der Dioden-
zeile anzuordnende erste Teil der Elekironik ober-
halb der Zeichenebene angeordnet wird. Fur die
Montage der hierfir notwendigen Leiterplatte sind
in der Tragerplate (31) zwei Gewindebuchsen (33)
eingeklebt, in weiche Siehbolzen eingeschraubt
werden, die zugleich auch fur die Befestigung der
Tragerplaite (31) am Manipulator wihrend der Ju-
stage und Fixierung dienen.
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Die Tragerplatte (31) hat Montagefiichen
(31a), auf weiche nach der Justage mit diinnen
Zwischenschichten (35) aus der sich verfestigen-
den Substanz Montagequader (36) aufgesetzt wer-
den. Dabei werden die Montagequader (36) zu-
gleich mit dlinnen Zwischenschichten (37) aus der
sich verfestigenden Substanz auch auf die Aufla-
gefldche (38) des Chassis (11) aufgesetzt. Die
Tragerplatte (31) liegt also nicht auf der Aufla-
geflache (38) auf, sondern hat einen Abstand von
ihr, so daB sie nicht nur in den x-und y-Richtungen
verschoben und um die z-Richtung gedreht, son-
dern auch in der z-Richtung verschoben und um
die x-Richtung gedreht werden kann. Auf diese
Weise ist eine optimale Justierung auch auf ver-
schiedene Bereiche des von dem Konkavgitter
(14) erzeugten Spektrums mdglich.

Mit der in Figur 3 gezeigten Anordnung kann
die Diodenzeile lediglich nicht um die y-Richtung
gedreht werden, was in dem beschriebenen
Ausfiihrungsbeispiel auch nicht notwendig ist. Fir
andere Anwendungsfille, bei denen auch sine Dre-
hung um die y-Richtung notwendig ist, zeigt Figur
4 ein Ausfiihrungsbeispiel fiir ein optisches Bautsil
(41), z.B. einen Spiegel, der in allen drei Raumrich-
tungen verschiebbar und um alle drei Raumrichiun-
gen drehbar ist. Das uber den Zapfen (42) mit dem
Manipulator verbundene optische Bauteil (41) hat
zwei Montagefidchen (41a), auf welche nach der
Justierung mit dlinnen Zwischenschichten (43) aus
der sich verfestigenden Substanz erste Montage-
quader (44) aufgesetzt werden. Auf die Stimflichen
dieser ersten Montagequader (44) werden mit
diinnen Zwischenschichten (45) aus der sich verfe-
stigenden Substanz zweite Montagequader (46)
aufgesetzt, die zugleich mit diinnen Zwischen-
schichten (47) aus der sich verfestigenden Sub-
stanz auf die Auflagefliche (48) aufgesetzt werden.

In den Figuren 5 und 6 sind 2wei weitere
AusfUbrungsbeispiele flir die Montage justierter
optischer Bauelemente dargestellt. Das optische
Bauteil (51) der Figur 5 kann z.B. ein Reflexionsgit-
ter sein, dessen rlickseitige Fliche als Monta-
gefidche verwendet wird. Es wird an seiner zylin-
derfGrmigen Begrenzungsfiiche von einem Mani-
pulator gehalten. Nach erfolgter Justage wird auf
die Montagefliche mit einer diinnen Zwischen-
schicht (52) aus der sich verfestigenden Substanz
eine erste quaderidrmige Montageplatte (53) aufge-
setzt. Auf eine Seitenfliche der ersten Montage-
platte (53) wird mit einer diinnen Zwischenschicht
(54) aus der sich verfestigenden Substanz eine
zweite quaderfdrmige Montageplaite (55) aufge-
setzt, die zugleich mit einer Seitenfliche mit einer
diinnen Zwischenschicht (56) aus der sich verfesti-
genden Substanz auf die Grundplatte (57) aufge-
setzt wird. Zur ErhShung der Stabilitét kann auf die
Seitenfldche (58) der ersten Montageplatte (53) mit



7 0 241 684 8

einer dlinnen Zwischenschicht aus der sich verfe-
stigenden Substanz eine (nicht gezeichnete) dritte
Montageplatte aufgesetzt werden, die zugleich mit
einer Seitenfliche mit einer Zwischenschicht aus
der sich verfestigenden Substanz auf die Grund-
plaite (57) aufgesetzt wird.

Bei dem in Figur 5 dargesteliten
Ausflhrungsbeispiel kann das optische Bauelement
(51) wahrend der Justage in allen drei Raumrich-
tungen x, y und z bewegt werden und um alle drei
Raumrichtungen gedreht werden. Eine Drehung um
die z-Richtung ist in vielen Fallen nicht erforderlich,
z.B. bei Planspiegein. Fur diesen Fall ist in der
Figur 6 eine einfachere Ausflihrungsform darge-
stelit, bei dem eine Seitenfliche des optischen
Bauelementes (61) als Montagefliche dient. An
diese Seitenfliche wird nach der Justage mit einer
dinnen Zwischenschicht (64) aus der sich verfesti-
genden Substanz die quaderférmige Montageplatte
(65) angesetzt, die zugleich mit einer Seitenflache
mit einer dunnen Zwischenschicht (66) aus der sich
verfestigenden Substanz auf die Grundplatte (67)
aufgesetzt wird. Auch in diesem Fall kann zur
Erhdhung der Stabilitdt auf die Seitenfliche (68)
des optischen Bauteiles (61) mit einer dliinnen Zwi-
schenschicht aus der sich verfestigenden Substanz
eine weitere (nicht gezeichnete) Montageplatte an-
gesetzt werden, die zugleich mit einer Seitenfliche
mit einer diinnen Zwischenschicht aus der sich
verfestigenden Substanz auf die Grundplatte (67)
aufgesetzt wird.

Selbstverstdndlich missen die optischen Bau-
teile nicht direkt mit den Montagequadern bzw.
Montageplatte durch die sich verfestigende Sub-
stanz verbunden werden, sondern sie k&nnen in
allen Ausflihrungsbeispielen auch zunichst in Fas-
sungen eingesetzt bzw. auf Trigerpiatten montiert
werden, wobei dann die Fassungen bzw.
Trégerplatten mit den Montagequadern bzw. Mo-
ntageplatten durch die sich verfestigende Substanz
verbunden werden.

Es ist besonders vorteilhaft, als Material flir die
Fassungen, Trégerpiatten (31), Montagequader (36,
44, 46), Montageplatte (23, 53, 55, 65) und/oder
Auflageflachen (25, 38, 48, 57, 67) bzw. Chassis
(11) verdichtete Keramik zu verwenden, wobei
deren Zusammensetzung so gewghit wird, daB ihr
thermischer Ausdehnungskoeffizient gleich oder
anndhernd gleich demjenigen des Giases ist, aus
dem die optischen Bauteile hergestellt sind. Als
Material fir die sich verfestigende Substanz kann
in diesem Fall z.B. UHU plus ® endfest verwendet
werden, das vorzugsweise in einer Schichtdicke
von etwa 0,1 mm verarbeitet wird.

Es ist auch mdglich, als Material flir die Fas-
sungen, Trigerplatten, Montagequader, Montage-
platten und/oder Auflagefldchen bzw. Chassis Glas
2u verwenden. '
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Das mit den obigen Ausflhrungsbeispielen
erlduterte Verfahren 4Bt sich bei allen optischen
Geréten anwenden, die aus mindestens zwei opti-
schen Bauelemenien besiehen, welche zueinander
justiert werden.

Anspriiche

1. Verfahren zur justierten Montage eines opti-
schen Bauteiles in einem mechanischen Bauteil
oder Chassis, bei dem das justierie optische Bau-
teil oder seine Fassung bzw. Trégerplatte mit dem
mechanischen Bauteil oder dem Chassis nur Uber
eine Justiervorrichtung verbunden ist und durch
eine sich verfestigende Substanz an dem mechani-
schen Bauteil oder Chassis dauerhaft fixiert wird,
wonach die Justiervorrichtung entfernt wird,
dadurch gekennzeichnet, daB die Fixierung durch
die sich verfestigende Substanz auf mindestens
zwei voneinander unabhéngige Fixierungen (22, 24;
35, 37; 43, 45, 47; 52, 54, 56; 64, 66) aufgeteilt

'wird und daB die flrr die Fixierungen verwendeten

Teile (23, 31, 36, 44, 46, 53, 55, 65) derart ausge-
bildet und dimensioniert werden, daB sich fiir die
sich verfestigende Substanz optimale Volumina
bzw. Schichidicken ergeben.

2. Anordnung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB ein
optisches Bauteil (14), welches entweder selbst
oder dessen Fassung bzw. Trigerpiatte einen run-
den Querschnitt hat, in einem zylinderf&rmigen
Ausschnitt einer Montageplatte (23) mit einer Fuge
(22) fur die sich verfestigende Substanz angeord-
net ist und daB die Montageplatte (23) auf einer
Auflagefldche (25) oder einem Chassis mit einer
Zwischenschicht (24) aus der sich verfestigenden
Substanz angeordnet ist.

3. Anordnung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das optische Bauteil (14) oder
die Fassung bzw. Trigerplatte an seiner ZuBeren
Umrandung (14b) mit einer kugelférmigen Ob-
erfliche ausgebildet ist, deren Radius gleich dem
Radius des zylinderférmigen Ausschnittes in der
Montageplatte (23) vermindert um die Dicke der
Fuge (22) flr die sich verfestigende Substanz ist.

4. Anordnung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 ein
optisches Bauteil, welches entweder selbst oder
dessen Fassung bzw. Trigerplatte (31) zwei vor-
2ugsweise parallel zusinander angeordnete Monta-
gefldchen (31a) hat, zwischen zwei Montagequa-
dern (36) mit diinnen Zwischenschichten (35) aus
der sich verfestigenden Substanz angeordnet ist
und daB die Montagequader (36) auf einer Aufla-
gefliche (38) bzw. einem Chassis mit diinnen Zwi-
schenschichten (37) aus der sich verfestigenden
Substanz angeordnet sind.
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5. Anordnung zur Durchflihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 ein
optisches Bauteil (41), weiches entweder selbst
oder dessen Fassung bzw. Trigerplaite zwei vor-
zugsweise parallel zueinander angeordnete Monta-
geflichen (41a) hat, zwischen zwei ersten Monta-
gequadermn (44) mit diinnen Zwischenschichten
(43) aus der sich verfestigenden Substanz an-
geordnet ist, daB die Stirnflichen der ersten Monta-
gequader (44) zwischen zwei zweiten Montagequa-
dern (46) mit dlinnen Zwischenschichten (45) aus
der sich verfestigenden Substanz angeordnet sind
und dag die zweiten Montagequader (48) auf einer
Auflagefliche (48) bzw. einem Chassis mit diinnen
Zwischenschichten (47) aus der sich verfestigen-
den Substanz angeordnet sind.

6. Anordnung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB ein
optisches Bauteil (51), welches entweder selbst
oder dessen Fassung bzw. Trigerplatte eine
riickseitige Montagefldche hat, auf einer ersten
guaderfdrmigen Montageplatie (53) mit einer
dlinnen Zwischenschicht (52) aus der sich verfesti-
genden Substanz angeordnet ist, da8 die erste
Montageplatte (53) mit einer Seitenfliche auf einer
zweiten quaderfdrmigen Montageplatie (55) mit
einer diinnen Zwischenschicht (54) aus der sich
verfestigenden Substanz angeordnet ist und daB
die zweite Montageplatie (55) mit einer Sei-
tenfliche auf einer Grundplaite (57) oder einem
Chassis mit einer dlinnen Zwischenschicht (56) aus
der sich verfestigenden Substanz angeordnet ist.

7. Anordnung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB ein
optisches Bauteil (61), welches entweder selbst
oder dessen Fassung bzw. Trigerplatie eine seit-
liche Montagefldche hat, auf einer quaderférmigen
Montageplatte (65) mit einer diinnen Zwischen-
schicht (64) aus der sich verfestigenden Substanz
angeordnet ist und daB die Montageplatte (65) mit
einer Seitenfliche auf einer Grundplatte (67) oder
einem Chassis mit einer diinnen Zwischenschicht
(66) aus der sich verfestigenden Subsianz an-
geordnet ist.

8. Anordnung nach einem der Anspriiche 2 bis
7. dadurch gekennzeichnet, daf als Material fiir
Fassungen, Tragerplaiten (31), Montagequader (36,
44, 46), Montageplatten (53, 55, 65) und/oder Aufla-
gefldche (25, 38, 48, 57, 67) bzw. Chassis (11)
verdichtete Keramik vorgesehen ist, deren Zusam-
mensetzung so gewdhlt ist, daf ihr thermischer
Ausdehnungskoeffizient gleich oder annzhernd
gleich demjenigen des Glases ist, aus dem die
optischen Bauteile hergestellt sind.

8. Anordnung nach einem der Anspriiche 2 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB als sich verfesti-
gende Substanz fiir die Fuge (22) und die Zwi-
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schenschichten (35, 37, 43, 45, 47, 52, 54, 56, 64,
66) UHU plus ® endfest vorgesehen ist und die
Schichtdicke vorzugsweise etwa 0,1 mm betrégt.

10. Anordnung nach einem der Anspriiche 2
bis 7, dadurch gekennzeichnet, da8 als Material flr
Fassungen, Tragerplatten (31), Montagequader (36,
44, 46), Montageplatten (53, 55, 65) und/oder Aufia-
gefldche (25, 38, 48, 57, 67) bzw. Chassis (11)
Glas vorgesehen ist.
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